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© Buistenherstellungsmaschine 

© Eine Biirstenherstellungsmaschine weist eine Spritz- 
l guKform (6) zum Herstetlen von Ku nststoff- Bursts nkor- 
pern f insbesondere Zahnbursten auf. Die Burstenkorper 
bestehen aus mehreren, nacheinander gespritzten Kom- 
ponenten. Die Spritzvorgange erfolgen nacheinander in 
nebeneinander angeordneten Formnestbereichen (15, 
16}. Zum Umsetzen der Spritzlinge von einem in einen 
nachsten Formnestbereich ist eine von der Spritzguflform 
getrennte Transportetnrichtung mit einem Greifer (12) 
vorgesehen. Zum exakten Lageausrichten des Greifers 
(12) und/oder des gehaltenen Spritzlings (2a) sind bei den 
Formhohlraumen zum Spritzen einer zweiten oder weite- 
ren Komponente Zentriermittel vorgesehen. Vorzugswei- 
se diensn dazu Zentrierstifte (18) zum Eingreifen in die 
beim Spritzen des Burstenkorper-Grundkorpers (Spritz- 
ling 2a) in diesen eingeformte Borstenbundel-Locher (23). 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf einc Biirstenherstellungs- 
maschine mit wenigstens einer SpritzguBform zum Herstel- 
len von Kunststoff-Durstenkorpem, insbesondere von Zahn- 5 
biirsten, wobei die Burstenkorper aus mehreren, nacheinan- 
der gespritzten Koniponenten bestehen, zu deren Ilerstel- 
lung die Maschine mehrere, unterschiedliche Formhohl- 
raume aufweist, die sich in Formplatten befinden, die in ih- 
rem Abstand zueinander veranderbar sind, und wobei eine 10 
Greifer oder dergleichen Ilalte- und Transportmittel aufwei- 
sende Transport einrichtung zum Trans portieren von Spritz- 
lingen von einem Formhohlraum zum einem anderen vorge- 
sehen sind. 

Burstenherstellungsmaschinen mit SpritzguBformen und 15 
Trans porteinrichtung als Hand ling system sind bereits in un- 
terschiedlichen Ausfuhrungsformen bekannt (vgl. beispiels- 
weise DE-GM 91 03 553.8^ DE 44 17 986 Al). 

Dabei werden fiir aus mehreren Koniponenten bestehen- 
den Burstenkorper zunachst Grundkorper (\brspritzlinge) 20 
gespritzt und diese anschlieBend in andere Formnester mit 
Hilfe der Transporteinrichtung eingelegt, in denen eine wei- 
tere Spritzkomponente, beispielsweise eine GriffumhuTlung 
oder dergleichen gespritzt wird, Eventuell folgen noch wei- 
tere Spritzvorgange und der fertige Burstenkorper wird 25 
schlieBlich mittels der Transporteinrichtung aus der Spritz- 
guBform entnommen und einer Weiterbearbeitung zuge- 
I'Uhrt. 

Die bekannten SpritzguBformen mit integriertem Hand- 
lings y stem weisen zwar eine hohe Positionierprazision auf, 30 
erfordern dafur aber einen entsprechendeu Auf wand, da sie 
in der Form untergebracht werden miissen und sie sind in 
der Regel auch speziell auf besliiiimle Spritzlinge konslru- 
iert. 

Stand der Technik sind audi Wendewerkzeuge mil einem 35 
Wendeteil zum Transportieren der Spritzlinge von einem zu 
einem anderen Formbereich. In dem Wendeleit befinden 
sich Teilbereiche von Formnestern. Diese Teilbereiche iiiiis- 
sen auf Umschlag exakl zu den verschiedenen TVilfoniine- 
slem in den Formplatten passen. Dies erf order! eine hohe 40 
FertigungsgUte mit en t spree hendem Aufwand. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung isL es. eine Biirslen- 
hersiellungsmaschine mit SpritzguBform und Transportein- 
richtung zu schaffen, die fur sich und auch insgesamt einen 
vergleichsweise geringen Aufwand verursachen. Trotzdem 45 
soli ein prazises Zusammenspiel mit exakter Positionierung 
der Spritzlinge jewei Is nach dem Umsetzen vorhanden sein. 
AuBerdem sollen Verziige innerhalb eines BUrstenkorpers 
vermieden werden. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird vorgeschlagen, daB die 50 
Transporteinrichtung zum Umsetzen von BUrstenkorper- 
Spritzlingen von einem Formnestbereich in einen anderen, 
als von der SpritzguBform getrennte Transporteinrichtung 
ausgebildet und dieser zugeordnet ist und daB im Bereich 
der Formhohlraume zum Sprilzen einer zweiten oder weite- 55 
ren Komponente zum exakten Lageausrichten des Greifers 
und/oder des gehaltenen Burstenkorper-Spritzlings, Zen- 
txiennittel vorgesehen sind. 

Eine von der SpritzguBform getrennte Transporteinrich- 
tung hat unter anderem den Vorteil, daB sie verschiedenen 60 
Fonnen zugeordnet werden kann und daB die SpritzguBform 
selbst nicht speziell fiir den direkten Einbau einer Transport- 
einrichtung ausgebildet sein muB. Sowohl bei der Transport- 
einrichtung als auch bei der SpritzguBform ist dadurch der 
Aufwand reduziert. Zum Ausgleich fiir eventuell vorhan- 65 
dene Ungenauigkeiten bei der Lagezuordnung zwischen der 
Transporteinrichtung und der SpritzguBform sind die Zen- 
trie nnittel vorgesehen. uber die der (Jreifer bzw. der gehal- 



tene Burstenkorper beim Einsetzen von Burstenkorpem in 
ein anderes Formnest prazise endpositioniert wird. 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn als Zentriermittel we- 
nigstens ein Zentrierstift vorgesehen ist, der innerhalb einer 
Fornesthalfte zum Eingreifen in eines der beim Spritzen der 
Burstenkorper-Grundkorper in diesen eingeformten Bor- 
stenbiindel-Locher positioniert ist. 

Einer oder mehrere solcher, in Boretenbundel-Locher ein- 
greifende Zentrierstifte konnen eventuell zusatzlich zu Vor- 
zentriermitteln eingesetzt werden. Durch das Eingreifen di- 
rekt beim Burstenkorper und dort in die Borstenbiindel-Lo- 
cher ist eine entsprechend prazise Endlage der in die Form 
eingelegten Burstenkorper gegeben. Obgleich zum exakten 
Positionieren ein oder wenige Positionierstifte geniigen 
wiirden, ist es besonders vorteilhaft, wenn mehrere Zentrier- 
stifte, vorzugsweise eine der Anzahl der zu einem Borsten- 
feld gehorenden Borstenbiindel-Locher entsprechende An- 
zahl von in diese Locher passende Zentrierstifte vorgesehen 
sind. 

Neben der Zentrierwirkung ist insbesondere bei Einsatz 
einer der Burstenkorper- Loch zahl entsprechenden Anzahl 
von Zentrierstiften vorteilhaft, dali Deformierungen des 
Burstenkorperkopfes dadurch vermieden werden. Wegen 
der kurzen Zykluszeiten sind die in einem ersten Spritzvor- 
gang hergestellten Spritzlinge noch relativ warm und es be- 
steht deshalb die Gefahr, daB sie sich verziehen. Werden sie 
jedoch auf die Zentrierstifte aufgesteckt, ist eine verbesserte 
Warmeableitung vorhanden und der Burstenkorperkopf ist 
auch mechanisch stabilisiert, so daB Verformungen und 
MaBabweichungen durch Schrumpfen nicht mehr auftreten 
bzw. sich nicht mehr nachteilig auswirken konnen. 

Auch wahrend eines sich anschlieBenden Spritzvorgan- 
ges, bei dem eine zweite Komponente gespritzt wird, wer- 
den Verformungen, auf die besonders der die Locher auf- 
weisende Burstenkorperkopf empfindlich ist, vermieden. 
Dies wirkt sich auch vorteilhaft auf das spatere Stopfen, bei 
dem Burslenbiindel in die Locher eingeslopft werden, aus. 
Bei jedem Slopfvorgang wird mil dem Boretenbtindel auch 
ein Plallchenanker in das Loch gesLopfl. Dabei schneidel er 
an gegenuberliegenden Sie lien der Loch wand etwa ein bis 
zwei Zehntel Millimeter ein und halt dann das BorstenbUn- 
del fesL Dazu isles allerdings erforderlich, daB beim Slopf- 
vorgang das jeweilige Loch mit hoher Prazision zentral ge- 
troffen wird, was nur bei verzugsfreien Burstenkorpem der 
Fall ist. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist vorgesehen, 
daB die Transporteinrichtung als Lineartransporteinrichtung 
ausgebildet ist und einen Mehrfachgreifer zum gleichzeili- 
gen Halten mehrerer, vorzugsweise aller Burstenkorper ei- 
nes Formnestbereiches aufweist. Bei dieser Transportein- 
richtung ist ein einfacher Bewegungsablauf vorhanden, da 
nur eine Lineartransportbewegung sowie eine Hubbewe- 
gung erforderlich sind. Bei Verwendung einer Lineartrans- 
porteinrichtung anstatt eines Wendewerkzeuges ist noch 
vorteilhaft, daB ein GroBteil der HeiBkanalseite des Spritz- 
guBwerkzeuges auch fllr andere Spritzlinge verwendbar ist. 
da eine wendesymmetrische Anordnung der Anspritzpunkte 
nicht erforderlich ist. Die Anspritzpunkte konnen bei Ver- 
wendung einer Lineartransporteinrichtung nach spritztech- 
nischen Vorgaben positioniert sein und konnen entspre- 
chend variiert werden, wenn andere Spritzlinge hergestellt 
werden sollen. 

Zusiitzliche Ausgestaltungen der Erfindung sind in den 
weiteren Unteranspriichen aufgeftihrt. Nachstehend ist die 
Erfindung mit ihren wesentlichen Einzelheiten anhand der 
Zeichnungen noch nahcr ertautert. 

Es zeigt etwas schematisiert: 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Spritzmaschine zum Her- 
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stellen von Biirstenkorpern, 

Fig. 2 eine im Schnitt gehaltene Scitenansicht einer geoff- 
nelen SpritzguBform sowie 

Fig. 3 die in Fig. 2 gezeiglc SpritzguBform im geschlos- 
senern Zustand, 

Fig. 4 eine Aufsicht auf eine der beiden Formplatten mit 
zwei Formhohlraurn-Bereichen und zugeordneter Trans- 
porteinrichtung, 

Fig. 5 eine etwa mit Fig. 4 vergleichbare Ansicht, hier je- 
doch mit einer rormplatte, die drei Fornihohlraum-Bereiche 
aufweist, 

Fig. 6 eine im Schnitl gehaltene Detailansicht eines 
Formhohlraumes mit Zenlrierstift und 

Fig. 7 eine Detailansicht eines Formhohlraumes mit 
Lochstiften. 

Eine in Fig. 1 erkennbare SpritzgieBmaschine 1 dient zum 
Herstellen von aus mehreren Komponenten bestehenden 
Zahnbiirstenkorpern 2. Die SpritzgieBmaschine weist auf 
der linken Seite eine SchlieBeinheit 3 sowie auf der rechten 
Seite zwei Spritzeinheiten 4 und 5 fur die beiden Biirsten- 
korper-Spritzkomponenten auf. Neben der SchlieBeinheit 3 
befindet sich die SpritzguBform 6 in geoft'netem Zustand. 
Deren Formplatten 7 und 8 mit den darin befindlichen, 
durcli Teilformnester 21 gebildete Fonnnestern 9a, 9b (vgl. 
Fig. 2 bis 7) befinden sich dabei in zueinander beabstandeter 
Lage. 

Der SpritzgieBmaschine 1 ist eine Transporteinrichtung 
10 zugebrdnet, mittels der teilgespritzte Burstenkoper, soge- 
nannte Vorspritzlinge, von einem Formnestbereich 15 in ei- 
nen anderen Formnestbereich 16 (vergl. Fig. 4) umgesetzt 
werden konnen. 

Die Transporteinrichtung weist ein neben der SpritzgieB- 
maschine angeordneles TYagerteil 11 auf, an dem ein posi- 
tionierbarer Greifer 12 angebracht ist. Dieser Greifer 12 ist 
mittels Hubanlrieben in zwei Koordinaienrichtungen linear 
bewegbar. Durch den Doppelpfeil Pfl ist eine Seitenhubbe- 
wegung und durch den Doppelpfeil Pf2 eine Verlikalhubbe- 
wegung gekennzeichnel. In der in Fig. 1 gezeigten Position 
befindet sich der Greifer 12 in einer auBeren Abgabeslel- 
lung, in der ferlige Zahnburslenkorper 2 gehallen werden. 
nach dem Vorspritzlinge 2a aus einem unteren Formnestbe- 
reich 15 in einen oberen Fonnnestbereich 16 umgesetzt und 
die im oberen Fonnnestbereich befindlichen, fertigen Zahn- 
biirstenkorper 2 aus der Form entnommen wurden. 

Fig. 2 zeigt etwas detaillierter den Bereich der SpritzguB- 
form 6 in geoffnetem Zustand, wobei hier der Greifer 12 der 
Transporteinrichtung 12 in dem Zwischenraum zwischen 
den beiden beabstandeten Formplatten 7 und 8 eingefahren 
ist. Mit dem Greifer 12 sind in dieser Lage am unteren Ende 
Vorspritzlinge 2a und am oberen Ende fertige Zahnbiirsten- 
korper 2 gehalten, wobei die Vorspritzlinge 2a und die ferti- 
gen Zahnbiirstenkorper 2 gerade aus den Teilformen der 
auswerferseitigen Fonnplatte 7 entnommen worden sind. Im 
nachsten Arbeitsschritt wird der Greifer 12 nach oben ver- 
fahren und die Vorspritzlinge 2a in den oberen Formnestbe- 
reich, aus dem zuvor die fertigen Zahnbiirstenkorper 2 ent- 
nommen wurden, eingelegt. Nach dem SchlieBen der Form 
(vgl. Fig. 3) werden im unteren Fonnnestbereich 15 Vor- 
spritzlinge 2a gespritzt und in dem oberen Formnestbereich 
werden die zuvor eingelegten Vorspritzlinge mit einer zwei- 
(en Komponente im Griffbereich umspritzt, Der besseren 
Ubersichtlichkeit wegen sind in Fig. 3 die in den oberen 
Formnestbereich eingelegten Vorspritzlinge nicht einge- 
zeichnei. 

Mit 13 ist in den Fig. 2 und 3 noch ein erster HeiBkanal- 
block und mit 14 ein zweiter HeiBkanalblock bezeichnct. 
Uberdiese werden die beiden SpritzguBkomponenten zuge- 
fiihrt und bei der dusenseitigen Fonnplatte 8 den Formne- 



stern 9a, 9b zugefuhrt. 

Wie in Fig. 4 und 5 erkennbar, ist der Greifer 12 als Mehr- 
fachgreifer zum gleichzeitigen Halten mehrerer Zahnbiir- 
stenkorper bzw. Vorspritzlinge ausgebildet. Im Ausfuh- 
5 nmgsbeispiel nach Fig 2 und 4 ist der Greifer 12 als Doppel- 
Mehrfachgreifer zum Greifen aller in den beiden Formnest- 
bereichen 15, 16 befindlichen, jeweils nebeneinander ange- 
ordneter Zahnbiirstenkorper bzw. Vorspritzlinge ausgebil- 
det. 

10 In Fig. 4 sind in dem ersten Formnestbereich 15 sechs 
Formnester 9a nebeneinander angeordnet, in denen Vor- 
spritzlinge 2a gespritzt werden. Im zweiten Formnestbe- 
reich 16 befinden sich die Formnester 9b. wo die zweite 
Komponente gespritzt wird und dabei der \brspritzling 2a 

15 bei spiels weise mit einer Griffumhullung 22 versehen wird. 
Fig. 5 zeigt eine Transporteinrichtung mit Mehrfacftgrei- 
fer 12a, der drei Greifabschnitte auf weist und mit dem ein 
Umsetzen von Spritzlingen in der gezeigten Drei fach form 
mit Formnestem 9a, 9b, 9c moglich ist. Bei dieser Ausfuh- 

20 rungsform sind auBer den beiden Formnestbereichen 15 und 
16 noch ein dritter Formnestbereich 17 vorgesehen. Der fer- 
tige Zahnbiirstenkorper 2 besteht somit aus drei Einzelkorn- 
ponenten. Im Formnestbereich 15 werden Vorspritzlinge 2a 
gespritzt, wahrend im Formnestbereich 16 Zwischenspritz- 

25 linge 2b mit einer ersten Griffumhullung 22a gespritzt wer- 
den. Im Formnestbereich 17 erfolgt schlieBlich das Fertig- 
spritzen, indem eine dritte Komponente fur eine zusatzliche 
Griffumliullung 22b gespritzt wird. Das Umsetzen von ei- 
nem Formnestbereich zum nachsten und schlieBlich auch 

30 das Entnehinen von fertigen Zahriburstenkorpern erfolgt mit 
Hilfe des Dreifach-Greifers 12a. Dabei werden alle Spritz- 
linge gleichzeitig erfaBt und urn einen Formnestbereich wei- 
lerlransportiert beziehungsweise die Ferdgspritzlinge (Biir- 
stenkorper 2) aus der Form entfernt. Danach fahrt der Grei- 

35 fer in eine auBerhalb der Fonn befindliche Stellung (vergl. 
Fig. 4 und 5). 

Wie bereits vorenvahnt, ist die ein Handlinggeral bil- 
dende Transporteinrichtung 10 nicht direkter Bestandteil der 
SpritzgieBmaschine sondern dieser zugeordnet. Urn trotz- 

40 dem ein prkzises Positionieren beim Einlegen von Vor- oder 
Zwischenspritzlingen in Formnester eines zweiten oder drit- 
ten Fonnnestbereiches sicherzustellen, sind Zentrieniiittel 
vorgesehen, die im Ausfuhrungsbeispiel direkt an dem in 
ein Formnest einzusetzenden Spritzling angreifen. Bevor- 

45 zugt ist dabei vorgesehen, daB als Zentriermittel wenigstens 
ein Zentrierstift 18 vorgesehen ist, der in eines der beim 
Spritzen der Vorspritzlinge 2a eingefonnten Borstenbundel- 
Lbcher 23 eingreift. Ein solcher Vorspritzling 2a mit Bor- 
stenbiindel-Lochern 23 ist in Fig. 6 strichliniert eingezeich- 

50 net. Ein oder mehrere innerhalb eines Tbilformnestes 21 be- 
findliche Zentrierstifte 18 konnen sich im Bereich eines 
zweiten oder dritten Formnestbereiches 16 bzw. 17 befin- 
den. 

Die Fig. 4 und 5 zeigen jeweils im Formnestbereich 16 
55 bzw. in den Formnestbereichen 16 und 17 zwei solcher Zen- 
trierstifte 18, die nebeneinander angeordnet sind. Bei wenig- 
stens zwei vorgesehenen Zentrierstiften erfolgt eine exakte 
Lageausrichtung des Spritzlinges Liber seine gesamte Lange. 
In Abweichung zu den gezeigten Ausfiihrungsbeispielen ist 
60 es dazu zweckmaBig, wenn bei zwei Zentrierstiften diese ei- 
nen groBtmciglichen Abstand. beispielsweise durch Anord- 
nung an den gegenUberliegenden Fnden des Lochfeldes. 
aufweisen. 

Ist fUr jedes Bors(enbUndel-Loch im Spritzling ein Zen- 
65 trierstift 18 vorgesehen, so hat dies neben einer besonders 
guten Zentrierung bzw. Positionierung des Spritzlings den 
zusatzlichen Vorteil, daB Verformungen und MaBabwei- 
chungen durch Schrumpfen des KunststofTmaterials wirk- 
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sani vermieden werden. Gerade der Biirstenkopf, in dcm 
sich die Borstenbundel-Locher 23 befinden, ist auf Verzuge 
und Schrumpfen besonders empfindlich. Durch die in jedes 
Borstenbimdel-Loch eingreifcnden Zentrierstifte erfolgt 
auch cine verbesserte Warmeabfuhrung, so daB der Spritz- 5 
ling schneller abkuhlt. Dadurch konnen die Sprit zzyklen re- 
duziert werden. 

Der oder die Zentrierstifte 18 konnen beziiglich ihrer in 
die Borstenbiindel-Locher eingreifenden Lange so bemes- 
sen sein, daB sie elwa der Tiefe dieser Locher entsprechen. 10 
Wie gut in Fig. 6 erkennbar, lauft der Zentrierstift 18 zu sei- 
netn freien Endbereich hin konisch sich verjungend zu und 
weist nahe dem Formnestgrund 19 einen den Lochstiften 20 
beziehungsweise den Bore tenbundel-Loc hern 23 entspre- 
chenden Querschnitt auf. Durch diese Formgebung ist einer- 15 
seils das Einsetzen des Spritzlings vereinfacht und mit zu- 
nehmenden Einfahren in das Formnest wird der Spritzling 
bis zu seiner exakten Endposition gefuhrt. 

Zusatzlich zu den Zen triers Li ften 18 konnten auch noch 
andere Zentriermittel vorgesehen sein, be i spiels weise am 20 
Greifer 12 und der Formplatte 7 angebrachte Zentrierhilfen. 
Be i spiels weise konnten am Oreifer Stifte angebracht sein, 
die in entsprechende Bohrungen in der Formplatte eintau- 
chen. Die Stifte sind dabei zweckmatiigerweise konisch aus- 
gebildet und in der Form befinden sich komplementare Ko- 25 
n us bohrungen. 

In Fig. 7 befinden sich die Lochstifte 20 zum Formen der 
Borstenbiindel-Locher 23 in zuriickgezogener Lage beim 
En t formen, wahrend sie beim Spritzvorgang in die For ni- 
ne sthalfte 21 oder das Formnest 9a eingreifen. Die Ein- 30 
griffslange entspricht dabei etwa der des in Fig. 6 gezeigten 
Zentrierstiftes 18. 

Erwahnt sei noch, daB der Greifer 12, 12a der Transpon- 
einrichtung 10 als Vakuumgreifer, Greifzange, Spreizzange 
oder dergleichen ausgebildet sein kann. 35 

Durch Verwendung einer Linear-Transporteinrichtung 10 
kann etwa 1/3 der SpritzguBform 6, d. h. von der dusenseiii- 
gen Fonnhalfle der die HeiBkanalblocke 13 und 14 umfas- 
sende Teil auch fur andere Spritzlinge unverandert verwen- 
del werden. Dadurch isl ein groBer wirtschalllicher \forleil 40 
vorhanden. 

Durch die der SpritzgieBmaschine 1 zugeordnele Trans- 
porteinrichtung 10 sind an der Form selbst keine Mafinah- 
men zum Transportieren der Spritzlinge erforderlich und es 
besteht auch der Vorteil, daB die Transporteinrichtung 10 45 
auch wahlweise anderen SpritzgieBmaschinen oder nach- 
traglich einer SpritzgieBmaschine zugeordnet werden kann. 

Patentanspriiche 

50 

1. Bilrstenherstellungsmaschine mit wenigstens einer 
SpritzguBform (6) zum Herstellen von Kunststoff-BUr- 
stenkorpern, insbesondere fur Zahnbiirsten, wobei die 
Burstenkdrper aus mehreren, nacheinander gespritzten 
Komponenten bestehen, zu deren Herstellung die Ma- 55 
schine mehrere, unterschiedliche Formhohlraume auf- 
weist, die sich in Formplatten (7, 8) befinden, die in ih- 
rem Abstand zueinander veranderbar sind, und wobei 
eine Greifer (12, 12a) oder dergleichen Halte- und 
Transportmittel aufweisende Transporteinrichtung (10) 60 
zum Transportieren von Sprilzlingen von einem Form- 
hohlraum zum einem anderen vorgesehen sind, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Transporteinrichtung 
(10) zum Umsetzen von B Urs ten kOrper- Sprilzlingen (2, 
2a) von einem Fonnnestbereich (15) in einen anderen, 65 
als von der SpritzguBform (6) getrennte Transportein- 
richtung (10) ausgebildet und dieser zugeordnet ist und 
daB im Bereich der FormhohLraume oder Formnester 
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(9a, 9b , 9c) zum Spritzen einer zweiten oder weiteren 
Komponente zum exakten Lageausrichten des Greifers 
(12, 12a) und/oder des gehaltenen Biirstenkorper- 
Spritzlings (2a, 2b), Zentriermittel vorgesehen sind. 
■ 2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB als Zentriermittel wenigstens ein Zentrierstift 
(18) vorgesehen ist, der innerhalb einer Teilform (21) 
zum Eingreifen in eines der beim Spritzen der Biirsten- 
korper-Grundkorper in diesen eingeformten Borsten- 
bundel-Locher (23) positioniert ist. 

3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mehrere Zentrierstifte (18), vorzugsweise 
eine der Anzahl der zu einem Borstenfeld gehorenden 
Borstenbundel-Locher (23) entsprechende Anzahl von 
in diese Locher passende Zentrierstifte (18) vorgesehen 
sind. 

4. Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Zentrierstifte (18) etwa 
die in den Formhohlraum eingreifende Lange der 
Lochstifte (20) zum Formen der Borstenbundel-Locher 
(23) aufweisen, an ihren freien Endbereichen konisch 
sich verjungend zulaufen und zumindest nahe dem 
FormhohLraumgrund (19) einen den Lochstiften (20) 
entsprechenden Querschnitt haben. 

5. Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Greifer (12, 12a) oder 
dergleichen der Transporteinrichtung (10) als Vakuum- 
greifer, Greifzange, Spreizzange oder dergleichen aus- 
gebildet ist. 

0. Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Transporteinrichtung 
(10) als Lineartransporteinrichtung (10) ausgebildet ist 
und einen Mehrfachgreifer zum gleichzeiligen Hallen 
mehrerer, vorzugsweise aller Spritzlinge der Formnest- 
bereiche (15, 16; 15, 16, 17) aufweisl. 
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